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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum nachtraglichen Aufbringen eines ISIetzes auf schlauchfdrmige Korper 

Zum nachtraglichen Aufbringen eines Netzschlauches (2) 
auf fertige schlauchfdrmige Korper, insbesondere Wurst- 
darme, wird der fertige schlauchfdrmige Korper (1) durch 
zwei im Abstand angeordnete Quetschrollenpaare (3a, b, 4a, 
b) gefuhrt und zwischen diesen QuetschroHenpaaren in auf- 
geblasenem Zustand gehalten. Zwischen diesen Quetschrol- 
lenpaaren ist ein Rohr (9) zur Aufnahme des NetzschJauches 
(2) angeordnet, der kurz vor dem Aufbringen auf den 
schlauchfdrmigen Korper (1) uber eine Klebstation (15) ge- 
fuhrt wird, so da& kurz vor dem Aufbringen des Netzschlau- 
ches (2) auf den schlauchfdrmigen Korper (1 ) die Innenober- 
flache des Netzschlauches mit Klebstoff versehen wird. Im 
Bereich des Rohres (9) kann gem§£ einer weiteren Ausfuh- 
rungsform eine Rundstrickmaschine zum Stricken des Netz- 
schlauches (2) 8ngeordnet sein. 
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Patentansprilche 



1 Verfahren zum nachtraglichen Aufbringen eines 
Netzes, insbesondere eines Netzschlauches auf fer- 
tige scWauchfdnnige Kdrper, insbesondere Wurst- 5 
darme, bei dem der Netzschlauch auf den aufgebla- 
senen, schlauchformigen Korper aufgeklebt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB der fertige schlauchformige Kdrper io 
kontmuieriich durch zwei Paar QuetschroUen 
gefuhrtwird, . 

- daB der schlauchformige Korper zu Beginn 
des Verfahrens im Abschnitt zwischen diesen 
Quetschrollenpaaren aufgeblasen wird und is 
dann in diesem Abschnitt im aufgeblasenen 
Zustand gehalten wird, 

- daB kurz vor dem Aufbringen des Netz- 
schlauches auf den schlauchformigen Kdrper 
der Klebstoff kontinuierlich aufgetragen wird, 20 
und 

_ daB der mit dem Netzschlauch versehene 
schlauchformige Korper hinter dem zweiten 
QuetschroUenpaar weiter verarbeitet wird. 

25 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoff auf die Innenoberflache 
des Netzschlauches aufgetragen wird. 

3 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoff in solcher Menge auf 30 
die AuBenoberflache des Netzschlauches aufgetra- 
gen wird, daB der Klebstoff bis zur Innenoberflache 
des Netzschlauches vordringt 

4 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoff auf den schlauchfdrmi- 35 
gen Korper aufgetragen wird 

5. Verfahren nach einem der Ansprucne 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein dauerelasuscher 
Kleber verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB ein Dispersionskleber verwendet 

7! Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Aufbringen des Netz- 
schlauches der schlauchformige Kdrper mit dem 45 
aufgeklebten Netz getrocknet wird. 
8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein HeiB- oder Schmelzkleber ver- 
wendet wird. . 
9 Verfahren zum nachtraglichen Aufbringen ernes 50 
Netzes, insbesondere eines Netzschlauches auf 
schlauchfdrmige Korper, insbesondere Wurstdar- 
me, bei dem der Netzschlauch auf den aufgeblase- 
nen schlauchf6rmigen Korper aufgebracht wird, 
dadurch gekennzeichnet, 55 

__ daB der schlauchformige K6rper kontinu- 
ierHch durch zwei Paar QuetschroUen gefuhrt 
wird, 

- daB der schlauchformige Korper zu Beginn 60 
des Verfahrens im Abschnitt zwischen diesen 
Quetschrollenpaaren aufgeblasen wird und 
dann in diesem Abschnitt im aufgeblasenen 
Zustand gehalten wird, 

- daB als Netzmaterial ein warmeerweichba- 65 
rer Kunststoff verwendet wird, der kurz vor 
dem Aufbringen auf den schlauchf6rmigen 
Korper kontinuierlich soweit erhitzt wird, daB 



dieses Material klebrig wird, und 
- daB der mit dem Netzschlauch versehene 
schlauchformige Kdrper hinter dem zweiten 
QuetschroUenpaar weiter verarbeitet wird. 

10 Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein yorgefertigter, 
geraffter Netzschlauch verwendet wird. 

11 Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Netzschlauch 
wahrend des Aufbringens auf den schlauchformi- 
gen Korper gefertigt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Netzschlauch gestrickt wird. 
13 Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Netzschlauch urn den aufgeblase- 
nen schlauchformigen Kdrper rundgestrickt wird. 
14. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Netzschlauch gewirkt wird. 

15 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB als schlauchformiger 
Korper ein Kunststoffschlauch verwendet wird. 

16 Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Zellulosehydrat- 
schlauch verwendet wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Aufbringen des Netz- 
schlauches der schlauchformige Kdrper befeuchtet 

18. Verfahren nach einem der Ansprucne 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der mit dem Netz- 
schlauch versehene schlauchformige Korper hinter 
dem zweiten QuetschroUenpaar aufgewickelt wird. 

19 Vorrichtung zum nachtragUchen Aufbringen ei- 
nes Neztes, insbesondere eines Netzschlauches auf 
schlauchformige Korper, insbesondere Wurstdar- 
me, bei dem der Netzschlauch auf den aufgeblase- 
nen, schlauchformigen Kdrper aufgeklebt wird, ge- 
kennzeichnet durch 

_ zwei im Abstand angeordnete Quetschrol- 
lenpaare (3a, 6,4a, b), 

- ein Rohr (9) zur Aufnahme des Netzschlau- 
ches (2^ das zwischen den QuetschroUenpaa- 
ren (3a, b, 4a, b) angeordnet ist und durch das 
der schlauchformige Kdrper (1) in aufgeblase- 
nem Zustand fuhrbar ist, 

- eine Klebstation (15, 40, 41) und 

- eine Drucklufteinrichtung zum Aufblasen 
des schlauchformigen Kdrpers (1). 

20 Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Klebstation (15) in Bewe- 
gungsrichtung des schlauchformigen Kdrpers am 
Ende des Rohres (9) angeordnet ist 

21 Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Klebstation (15) auf minde- 
stens einem Kreis urn den schlauchformigen Kdr- 
per (1) angeordnete KlebstoffroUen (22a, b, c, <L 24a, 
b s c, d) aufweist 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB diesen KlebstoffroUen (22, 24) 
NetzandruckroUen (23a, b t c,d,25a, b,c,d) zugeord- 
netsind. 

23. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 21 Oder 
22, dadurch gekennzeichnet daB diese Klebstoff- 
roUen (22, 24) mit einer geriffelten Oberflache ver- 
sehen sind. 
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24. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, da8 diese Klebstation (15) auf minde- 
stens einem Kreis urn den schlauchfdrmigen Kdr- 
per (1) angeordnete Schlitzdusen (27a, b, c, d, 28a, b, 
c, d) aufweist 

25. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB diese Klebstation (40) in Bewe- 
gungsrichtung vor dem Rohr(9) angeordnet ist und 
zur Klebstoffauftragung auf dem schlauchfdrmigen 
Korper ausgebiidet ist. 

26 Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 bis 
25, dadurch gekennzeichnet daB zwischen dem 
Rohr (9) und dem Quetschrollenpaar (4a, 4b) eine 
Trockeneinrichtung (7) vorgesehen ist 
27. Vorrichtung zum nachtraglichen Aufbringen 
einnes Netzes, insbesondere eines Netzschlauches 
auf schlauchformige Korper, insbesondere Wurst- 
darme, bei dem der Netzschlauch auf den aufgebla- 
senen, schlauchformigen Korper aufgebracht wird, 
gekennzeichnet durch 

- zwei im Abstand angeordneter Quetschrol- 
lenpaare (3a, 3b, 4a, 46), 

ein Rohr (9) zur Aufnahme des Netzschlau- 



es aufgrund des noch weichen Kollagens auf dem Darm 
kleben bleibt Dieses Verfahren ist wegen des verwen- 
deten Materials relativ kostspielig, was wiederum die 
fertige Wurst verteuert 
5 Weiterhin ist es bekannt die fertige, gestopfte Wurst 
mit einem Netz zu umhullen, wobei das Netz dann lose 
auf dem Wurstdarm aufliegt und an den Wurstenden in 
entsprechender Weise befestigt werden muB. Wird die 
Wurst zum Trocknen aufgehangt oder auch langer gela- 
10 gert, so schrumpft die Wurst aufgrund des Fltissigkeits- 
verlustes und nach einiger Zeit hangt sie lose im Netz, 
was unpraktisch und unSsthetisch ist AuBerdem ist das 
Aufbringen des Netzes urn eine fertige Wurst nur unter 
groBem Arbeitsaufwand oder mit teuren Maschinen 
15 mdglich. 

Aus diesem Grund wurde bereits in dem DE-GM 
19 51 899 vorgeschlagen, auf eine Wursthulle ein Netz 
aufzukleben oder bei der Extrusion des makromolekula- 
ren Materials der Wursthulle das Netz auf das noch 
20 nicht ausgehartete Material aufzubringen. Ein Verfah- 
ren, welches das Aufkleben des Netzes beschreibt, wird 
in dieser Druckschrift jedoch nicht angegeben. 

Aus der DE-AS 12 17 238 ist ein Verfahren bekannt, 
mit dem ein kiinstlicher Wurstdarm geringer Festigkeit 
ches (2), das zwischen den Quetschrollenpaa- 25 mit einem netzartigen Oberzug bespannt wird. Hierzu 



ren (3a, b, 4a, b) angeordnet ist und durch das 
der schlauchformige Korper (t) in aufgeblase- 
nem Zustand fiihrbar ist, 

— eine in Bewegungsrichtung des schlauchfdr- 
migen Korpers am Ende des Rohres (9) ange- 
ordnete Heizeinrichtung (30) zum Erwarmen 
des warmeerweichbaren Kunststoffnetz- 
schlauches (2), und 

— eine Drucklufteinrichtung zum Aufblasen 
des schlauchformigen Korpers (1). 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein 
Quetschrollenpaar (3a, 3b, oder 4a, 4b) langs des 
schlauchfdrmigen Korpers verschiebbar angeord- 
net ist 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 bis 

28, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem 
Rohr (9) und dem Quetschrollenpaar (4a, 4b) eine 
Befeuchtungseinrichtung (8) vorgesehen ist 

30. Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 bis 

29, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich des 
Rohres (9) eine Rundstrickmaschine (29) zum Strik- 
ken des Netzschlauches (2) angeordnet ist 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB diese Rundstrickmaschine (29) 
urn das Rohr (9) rotierbar angeordnet ist 



wird zunachst ein schlauchformiges Netz auf ein dunn- 
wandiges Tragerrohr aufgestreift und auf diesem zu- 
sammengeschoben. Durch dieses Tragerrohr wird der 
Wurstdarm, der auf einem weiteren Tragerrohr aufge- 
30 rafft ist, in aufgeblasenem Zustand nach oben gefuhrt 
Nach dem Durchtritt durch das erste Tragerrohr wird 
der Netzschlauch auf den Wurstdarm aufgezogen. 

Dieses Verfahren weist eine Reihe von Nachteilen 
auf. So wird beschrieben, daB der gesamte Netzschlauch 
35 in einer Klebstoffldsung getrankt wird. Da der Schlauch 
aber anschlieBend in gerafftem Zustand auf das Trager- 
rohr aufgebracht wird, konnen einzelne Falten mitein- 
ander verkleben und das Netz kann am Tragerrohr kle- 
ben bleiben. Nach jedem Wurstdarm ist eine Reinigung 
40 der Anlage, insbesondere des Tragerrohres, erforder- 
lich. 

Durch die senkrechte Verarbeitung und die Trock- 
nung der mit dem Netz versehenen Wurstdarme in auf- 
geblasenem Zustand sind nur Wurstdarme einer relativ 
45 geringen LSnge verarbeitbar. Es wird zwar angegeben, 
daB Wurstdarme in beliebiger Lange mit einem Netz 
versehen werden kdnnen, es wird aber einschrankend 
darauf hingewiesen, daB nur LSngen bis Ober 20 Meter 
hergestellt werden konnen. 
so Ein weiterer Nachteii besteht darin, daB der Anfang 
des Wurstdarmes mit einem Stopfen und einer Luftzu- 
fuhrung versehen sein muB. Daruberhinaus sind zwei 
Geblase erforderlich, urn wahrend des Aufbringens des 
Netzschlauches den schlauchfdrmigen Korper in aufge- 
blasenem Zustand zu halten. Da hierbei der Schlauch 
am unteren Ende wahrend des gesamten Vorgangs of- 
fen ist und dadurch ein standiger Luftverlust eintritt, 
sind Geblase hoher Leistung erforderlich. Durch die 
Luftstrdmung kann der geraffte Schlauch zu flattern 



55 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum nachtraglichen Aufbringen eines Netzes 
auf schlauchfdrmige Kdrper. 

Um Wursten ein ansprechendes AuBeres zu verlei- 
hen, werden insbesondere hochwertige Wurste, wie bei- eo anfangen, wodurch keine~saubere Verarbeitung mehr 

spielsweise Salami, vieifach mit einem Netz versehen, mdglichist 

das meist aus einer Kordel gefertigt ist. Aufgabe der Erfindung ist daher ein Verfahren, das 

Es ist bekannt, dieses Netz direkt beim Herstellungs- ausgehend von diesem bekannten Verfahren einfacher 

prozeB des Wurstdarmes aufzubringen. Hierzu werden und kostengunstiger durchzufuhren ist und mit dem 
Wurstdarme aus Seitengewebe verwendet, die mit Kol- 65 kontinuierlich beliebige Liingen von schlauchfdrmigen 

lagen beschichtet sind. Wahrend des Beschichtungsvor- Kdrpern mit einem Netz versehen werden konnen. Es 

ganges wird das Netz. das ebenfalls in Form eines ist auch Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur 

Schlauches vorliegt auf den Wurstdarm aufgezogen, wo Durchfuhrung des Verfahrens bereitzustellen. 
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Diese Aufgabe wird mitlem Verfahren ge!5st, wie ^S^tXSS^^^^ 
esSn kennz&enden Teil des Anspruchs 1 beschne- ^ N ^~ d ^ n scW aucWormigen 

^schlauchfarmige FC6rper. der beispielsweise auf "^^S^^^rS^S^ 

einer RoUe aufgewickeltgeke^^^ s ^^^^^Trmdeestnc^b^t 

Rolle abgewickelt und anschlieBend durch zwe. Paar ^HSSdSSl. ein geeignetes Wirkverf ahren em- 

QuetschroDengeffihrt zuset zen. Auf diese Weise k6nnen beliebige Langen von 

Es ist auch moglich, das Verfahren direkt an *e Her- ^^^^Netzscniauchen versehenwerden. 

steUung des schlauchfOrmigen Korpers anzuschheBen. WursWarmen ^J™?^™ schlauchfor- 

Zu Beginn des Verfahrens wird der schlauchformige ,o Im ""SSfffiiSn Material mit einem 

Korper^chdem der Schlauch durch ein Tragerrohr nuge J^toSSSI dK sowohl Kunststoff- 

gefuhrtundanscUieBendbiszumzweitenQuetechr^ 2nllStchZeuS 

lenpaar gezogen worden ist, an eine Drackluf exnrich- ^^ e ™^fverwendung finden. Wenn ein 

tung angeschlossen und aufgeblasen. Die RoUen des ^SSS^S^^^^^^JT 

zweiten QuetschroUenpaares werden "f^^J ""f" " dem NetecWauch versehene schlauchformige K6r- 

einander zubewegt, so daB der aufgeblasene . Schlauch mit d ^NetocWaucn ^ ^ ^ 

MdieserSteUezusammengedrQcktwird.AufdieseWei- per ^gemaJJ ™ 

"S Shen den ^^^SS^ ^SrS^S^Y^^ besteht darin, daB die 

Abschnitt gebUdet, in dem der schlauchformige Korper ^ ™ LVdneT mit einem Netz versehenen Wurst- 

Sch in aufgeblasenem Zustand befmdet Der Anfangdes 20 ««rtdJmgow s k ^SgerktalsbeidenVerfah- 

schlauchfarmigen K5rpers wird dann auf eine weitere ^ wesemhch kost AuBerdem k6nnen 

RoUe aufgewickelt oder gleich einer Weiterverarbei- ren nach ^ ^der 

re RoUe bleibt der schlauchformige. K6rper ^zw^hen * we^zwe, ^^^^^^AMUk^ 

den Quetschrollenpaaren standig in aufgeblasenem Zu- ^^^^^ischen d en QuetschroUenpaaren ist 

^EventueUeDruckverlustewerdendadu^ausge- ?^% m £^^ s ^M^vorgest- 

gUchen, daB das eine QuetschroUenpaar auf das andere em '^JJ^ schlauchf6 rmige K6rper in aufgebla- 

Quetschrollenpaar zugewegt wird Tuctand jrefuhrt wird. Der Durchmesser dieses 

^DerNetzscnkuchbefmdetsichgemaBderemen^Aus- 30 ^^u^d gefuhrt wo. 

fuhrungsform in gerafftem Z ^^™**^ ^leX^nXicMormigen Korpers. Der Innen- 
Netzschlauch auf dem Tragerrohr. Von diesem Trager ™*?™^«r kann aber auch kleiner sein als der AuBen- 
rohr wird der Netzschlauch abgezogen undkurz vor dur^esser kanr, u*er ^ucn sch]auchf5rmigen K5r . 
dem Aufbringen auf den scWaucMornugen K6rper an ^^ S ^SS dann empnehlt, wenn der 
einer entsprechenden Klebstation am Ende desTrager- 35 JJJ™^^ elastisch 0 der der schlauchfor- 
rohres an seiner Innenseite kontmuierhch mit Klebstoff Ne^Maucn^wem^ ^ ^ ^ ^ 

versehen. . , , . ,i w e iterhin weist die erfindungsgemaBe Vor- 

S^^i-eincr^l^dtfteKWj 40 ^^^%f^jLn Netzmaterials ist am 
stoff durch die Maschen des Netzes hindurchflieBt und Je ^ d fa Klebstation oder 

auchdieKontaktf.ichemitdemschlauehform.genK6r- ^^^^gesehen. Die Heizeinrichtung 

P gS5R- weiteren Ausfuhrungsform wird nicht wird ^"^SS" ^ 
das Netz sondern der scUauchfSnmge K6rper, at 45 ™^ 
Klebstoff versehen. was ebenfalls am Ende des Trager- D> ? ^ eDs ^ dnet sefa J e r aber auch vor dem 
rohres erfolgen kann oder aber ^h schon bevor der Jes ™ a^geomne n ^ ausgebildet , 

schlauchformige K6rper durch das Rohr gefQhrt wird. J° B der sSu^6nnige K6rper an seiner AuBenseite 
DaderscmaucMSrrageKSrperimtdmaufgebrach- daB g^ u ^™^ e P n ^ Die s kann durch 
ten Netz wieder durch ein Quetschrollenpaar gefuhrt 50 mit ^^^SftSto erfolgen, die auf der Au- 
wird und anschlieBend aufgewickelt wird, jt es wicht,^ ^ R ^ e J°£S^^ kbroBen. 
daB ein dauerelastischer Kleber verwendet wud, der Benserte d^^aucmormge P ^ besteht 
nach dem Trocknen nicht bricht Geeignet hierfur smd ^?5ifflSl voo Klebstoffrollen, 

Dispersionkleber oder HeiBkleber. Je nach Art des ver- die ^ebstation aus emer juz k 6nnen. 

weTdetenKlebersist es <^^£^S^ 55 SfesT »l ?a2f finem Kreis urn den 

formige KSrper mit dem Netz nach dem Ai^nngen gese angeordnet, daB der 

undvorderWeiterverarbeimngnochgetfoclmet^ ^SSSt seiner Innenseite Oberdiese Leimrol- 

Eine andere Ausfuhrungsform des Verfahrens besteht ffc*™^^^?^ Da mit die gesamte Innenfla- 

darin, einen Netzschlauch zu verwenden. der aus emem ^"f^^^.^VSebstoff ^versehen werden 

warmeerweichbaren Kunststoff geferUgt 1st In diesem «, ^IkTme KlebstoffroUen auf zwei 

FaUistkemKlebstofferforderUch.weddasNetzmaten- ^'^^Jider ^nzuordnen. Damit der 

al selbst als Klebstoff wirkt Zu diesem Zweck wird der ^"^JS von dem Trfigerrohr auf 

Netzschlauch aber eine Heizeinrichtung gefuhrt. und NettscWautf ^be,m ^^Xd,^ je de?Klebstoff- 

auf diese Weise ktuz vor dem Aufbringen soweit er- ^^^^^^^^^dn^Vot. 

weicht, daB das Kunststoffmatenal klebng wird und der 65 "^JgSJJE und die Andruckrol- 

Netzschlauch dann auf dem schlauchfSrm.gen Karper ^^^^SLhe versehen. Als be- 

*S2! eSen^geferdgten Netzschlauch zu ver- sonders gOnstig hat sich herausgestellt, die Klebstoffrol- 
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le mit Lfcngsrillen und die Andruckrolle mit einer Kreuz- 
riffelung zu versehen. 

GemaB einer anderen Ausfuhrungsform besteht die 
Klebstation aus mehreren Schlitzdusen, die ebenfalls am 
Ende des Tragerrohres auf einem Kreis angeordnet 5 
sind. Um auch in dieser Ausfuhrungsform ein vollstandi- 
ges Bestreichen der Innenoberflache des Netzschlau- 
ches zu gewShrleisten, ist es vorteilhaft, die Schlitzdusen 
auf zwei Kreisen versetzt zueinander anzuordnen. 

GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform kann mit 10 
Hilfe von Schlitzdusen, die auf den schlauchformigen 
K6rper gerichtet sind, dieser mit Klebstoff versehen 
werden. Die Anordnung der Schlitzdusen kann der eben 
beschriebenen Anordnung zum Bestreichen des Netz- 
schlauches entsprechen. 15 

Die Klebstation kann auch uber dem Tragerrohr an- 
geordnet sein und eine Klebstoffduse aufweisen, aus der 
der Klebstoff auf den Netzschlauch lauft. Vorzugsweise 
weist die Klebstation zwei Gummilippen auf, eine vor 
und eine hinter der Klebstation. Die erste Gummilippe 20 
hat die Aufgabe, das Netz zu spannen, die zweite Gum- 
milippe hat die Aufgabe, den Klebstoff zu verteilen. 

Da der mit dem Netz versehene schlauchfdrmige 
Korper hinter dem Quetschrollenpaar wieder aufgewik- 
kelt wird oder weiterverarbeitet wird, ist es erforderlich, 25 
daB der Klebstoff moglichst schnell trocknet Dazu ist 
zwischen dem Tragerrohr und dem zweiten Quetschrol- 
lenpaar eine Trockeneinrichtung vorgesehen, deren 
Lange und Temperatur auf die Abzugsgeschwindigkeit 
und das jeweils verwendete Material abgestimmt sind. 30 

Bei der Verwendung eines vorgefertigten Netz- 
schlauches k6nnen jedoch nur begrenzte Langen verar- 
beitet werden. Auf einem Tragerrohr von ca. 1,50 m 
Lange kann ein ca. 500 m langer Netzschlauch, der bei- 
spielsweise aus einer 0,5 mm dicken Kordel gefertigt 35 
wurde, aufgerafft werden. Die Lange des Netzschlau- 
ches hangt entscheidend von der Materialdicke ab. 

Um groBere Langen zu verarbeiten, ist gemaB einer 
weiteren Ausfuhrungsform im Bereich des Tragerroh- 
res eine Rundstrickmaschine vorgesehen, die kontinu- 40 
ierlich den Netzschlauch mit der Geschwindigkeit fer- 
tigtt mit der der fertige Netzschlauch auf den schlauch- 
fdrmigen Korper aufgebracht wird. Diese Rundstrick- 
maschine weist gemaB einer besonderen Ausfuhrungs- 
form eine Anzahl von Stricknadeln auf, die parallel zur 45 
Ziehrichtung auf einem Kreis um den schlauchformigen 
Korper angeordnet sind Diese Nadeln sind auf einem 
drehbaren Zylinder befestigt, der sich um den schlauch- 
formigen Korper dreht. Um die Drehbewegung dieses 
Hohlzylinders zu kompensieren, wird die gesamte 50 
Rundstrickmaschine in entgegengesetzter Richtung mit 
gleicher Geschwindigkeit rotiert. 

Um den schlauchformigen Korper zwischen den bei- 
den Quetschrollenpaaren wahrend des gesamten Ver- 
fahrens, d.h. wahrend des Umwickelns standig in aufge- 55 
blasenem Zustand zu halten, ist vorgesehen, mindestens 
ein Quetschrollenpaar langs des schlauchformigen K6r- 
pers verschiebbar anzuordnen. Druckverluste in diesem 
Abschnitt konnen nun dadurch ausgeglichen werden, 
daB das eine Quetschrollenpaar auf das andere Quetsch- 60 
rollenpaar zubewegt wird. 

Auf der Vorrichtung kdnnen schlauchfdrmige Korper 
aus jedem beliebigem Material verarbeitet werden. Be- 
vorzugte Durchmesser des schlauchformigen Materials 
sind 40 bis 80 mm bei einer Materialdicke von 70 bis 120 65 
\im. Die Abzugsgeschwindigkeit liegt vorzugsweise bei 
20 m/min. Es konnen Netzschlauche aus jedem beliebi- 
gem Material und jedem beliebigem Muster verarbeitet 



werden. 

Beispielhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung wer- 
den nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert 
Es zeigen: 

Fig. 1 die schematische Seitenansicht der Vorrich- 
tung; 

Fig. 2 die Seitenansicht der Vorrichtung gemaB einer 
weiteren Ausfuhrungsform; 

Fig. 3a und 3b einen Schnitt und eine Draufsicht einer 
Klebstation; 

Fig. 4a und 4b einen Schnitt und eine Draufsicht auf 
eine Klebstation gemaB einer weiteren Ausfuhrungs- 
form; 

Fig. 5 eine Teilansicht der Vorrichtung gemaB einer 
weiteren Ausfuhrungsform; 

Fig. 6 eine Teilansicht der Vorrichtung gemaB einer 
weiteren Ausfuhrungsform; 

Fig. 7 einen Schnitt durch eine Klebstation gemaB 
einer weiteren Ausfuhrungsform; und 

Fig. 8 die perspektivische Darstellung einer Rund- 
strickmaschine. 

In der Fig. 1 ist die Vorrichtung zum Aufbringen vor- 
gefertigten Netzschlauches 2 auf einen schlauchfor- 
migrn Korper 1 dargestellt Der schlauchformige Kor- 
per 1 ist auf der Rolle 5 aufgewickelt und wird nach dem 
Abrollen durch ein erstes Quetschrollenpaar 3a, 3b ge- 
fuhrt. Der schlauchformige Korper 1 wird dann durch 
das Tragerrohr 9 und durch ein zweites Quetschrollen- 
paar 4a, 4b gefuhrt und anschlieBend auf der Rolle 6 
aufgewickelt In der hier gezeigten Ausfuhrungsform ist 
der schlauchfdrmige Korper 1 zwischen den beiden 
Quetschrollenpaaren 3a, 3b und 4a, 4b in aufgeblasenem 
Zustand gezeigt Um Druckverluste ausgleichen zu kon- 
nen, ist das Quetschrollenpaar 3a, 3b in Pfeilrichtung 
verschiebbar angeordnet Der Innendurchmesser des 
Tragerrohres 9 ist groBer als der AuBendurchmesser 
des schlauchformigen Korpers im aufgeblasenen Zu- 
stand. Die Lange des Tragerrohres richtet sich danach, 
welche Lange des Netzschlauches verarbeitet werden 
soil. Das Tragerrohr 9 kann beispielsweise 1,5 m lang 
sein. Am einen Ende des Tragerrohres 9 ist ein An- 
schlagring 10 vorgesehen, der den aufgerafften Netz- 
schlauch 2 auf dem Tragerrohr festhalt Dieser An- 
schlagring 10 ist uber eine Halterung 11 mit einer 
Grundplatte 12 verbunden, auf der am anderen Ende 
eine weitere Halterung 14 vorgesehen ist, mit der das 
Tragerrohr 9 abgestutzt wird. Damit der aufgeraffte 
Netzschlauch sich beim Aufziehen auf den schlauchfor- 
migen Korper 1 entfaltet, ist eine Gummilippe 13 vorge- 
sehen, die den Netzschlauch abbremst und auf diese 
Weise spannt. Am vorderen Ende des Tragerrohres 9 ist 
eine Klebstation 15 bzw. eine Heizeinrichtung30 vorge- 
sehen. 

Je nachdem welches Material fur den schlauchformi- 
gen Korper bzw. den Netzschlauch 2 verwendet wird, 
ist zusatzlich zwischen dem Tragerrohr 9 und dem zwei- 
ten Quetschrollenpaar 4a, 4b eine Trockenstrecke 7 und 
eine Befeuchtungsstrecke 8 vorgesehen. 

In der Fig. 2 ist eine weitere Ausfuhrungsform darge- 
stellt, wobei in dieser Vorrichtung der Netzschlauch an 
Ort und Stelle mit Hilfe einer Rundstrickmaschine 29 
gefertigt wird. Diese Rundstrickmaschine 29 ist im De- 
tail in der Fig. 8 dargestellt Sie weist im wesentlichen 
zwei Zylinder 18 und 17 auf. An der AuBenflSche des 
Zylinders 18 sind beabstandet die Stricknadeln 19a, 196, 
19c und 19dbeweglich angeordnet nie Nadeln 19a, £, c, 
c/sind parallel zum schlauchformigen Korper ausgerich- 
tet Der Faden oder die Kordel 20 wird von oben von 
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einer Rolle 21 abgewickelld den N^ g « ^^^S^l^SS^SS^ 

die entsprechend derii gewunschten Stnckmuster hm- B^ Qhrung gebracht AnschlieBend 

und hertewegt werden. Der ZyKnder 18 rodent urn den Bescfo *^MjJ£»U * ^ FaUbad auf flbu . 

schlauchfSrmigenKorper l wa^zur Folge ha^ d^ ™ d ^ S ™g efahrti fa der die Beschichtungsmasse 

gefertigte Netzschlauch sich ebenfaUs dreht Urn diese s JJJJ koagulierten Zustand uberfuhrt 

Bewegung zu kompensieren. * - ^SS^SS 55S3*KS der NetSlauch 2 auf der Oberfla- 

Zylinder 17. in dem die Antnebsaggregate fur den ZyUn «n" fchlauchf6rmigen Korpers 1 durch die koagu- 

Klebstoffrollen 22a bis 22</und 24a bis 24dangeordnet wrgefertigt |> e ' n ™ d d Besc hichtungsvor- 

Damit die gesamte ^^^g^SS ' ? S^^SSEtaSSwta. hergestellt und da- 
Klebstoff versehen werden kann. sind die ^brtottrol gangs : Geschwindigkeit auf den mit Be- 

^^r^jSSfBJB^ SfflSS- versebenen schlauchfermigen K5, 

SS2SS^a.L2ldl^.».* S ^ ^nSrwSefwervon unabhangigen AusfOh- 

ordnet Die Klebstoffrollen sind in dieser Ausfuhnmg- 20 J^*gE*£ das Aufziehen des schlauch- 

form mit Langsrinen versehen, wahrend tj**"*** Kge™K6rpers 2 auf den noch nicht mit Beschich- 

rollen eine Kreuznffelung zeigea Der Klebstoff wird £SSe\£wfaenen. schlauchformigen Korpers 1. 

durchdieKIebstoffkanale26zugefuhrt a TdL Faserdarra. Nach Aufbringen des Netz- 

In den Fig. 4a und 4b ist eine weitere Ausfuhrungs- also auf den ^erdarm in 6 

form der Klfbstoff*ation1^ 25 ^^ e ^ M d ^ F ^Sr r DQsen 45 versehen. 

fuhrungsformwkdderKlebst^ derzufal lenden^ Masse vorstehend fee . 

bis 274 bzw. 28a bis 28c, auf die Innensei te des netrfor- nSeSSdluiift mit der die Fixierung der zu 

raigen Kdrper 1 angeordnet Vorzugsweise sind auch in 
diesem FaU die Schlitzdusen 28a bis 28c/ urn 45° gegen- 
uber den Schlitzdusen 27a bis 27 d versetzt angeordnet 
Die Zufuhrung des Klebstoffs erfolgt auch hier uber die 
Kanale26. J _ . 35 

In der Fig. 5 ist die Klebstoffstation 40 vor dem Rohr 
9 angeordnet und weist RoUen 50, 51, 52 auf, mit denen 
die AuBenflache des schlauchformigen Kdrpers nut 
Klebstoff versehen wird Die Anordnung der Klebstoff- 
rollen kann ahnlich sein derjenigen, die in den Fig. 3a 40 
und3bgezeigtist 

In der in Fig. 6 gezeigten Ausfuhrungsform ist die 
Klebstation uber dem Rohr 9 angeordnet und weist ei- 
nen KlebstoffauslaB 42 auf. Der Klebstoff lauft m gro- 
Ber Menge auf den durch die Gununilippe 13 gespann- 45 
ten Netzschlauch. Der QberschQssige Klebstoff wird in 
der Schale 43 aufgefangen und wieder zum AuslaB 42 
befordert Die Gummilippen 44 und 45 dienen dazu, den 
Klebstoff zuruckzuhalten und zu verteilen. 

Die Fig. 7 zeigt eine Klebstation am Ende des Rohres 50 
9 mit Klebstoffdusen 45, die auf den schlauchformigen 
Kdrper gerichtet sind. Die KlebstoffzufOhrung erfolgt 
uber die Klebstoffkanale 26. Die Schlitzdusen 45 kQrmen 
in ahnlicher Weise angeordnet sein, wie es in den Fig. 4a 
und4bgezeigtist 55 

GeraaB einem weiteren, unabhangigen Erfindungsge- 
danken kann die Auftragung einer koagulierfahigen 
Kunststoffmasse, beispielsweise Viskose auf em faser- 
formiges Schlauchgerust, beispielsweise einen papiere- 
nen Faserdarm, zusammen mit der Aufbringung des 50 
Netzschlauches erfolgen. Hierzu kann die Vorrichtung 
gemaB Fig. 7 gleichermaBen eingesetzt werden. 

Hierzu wird als schlauchf 6rmiger Kdrper 1 ein Faser- 
schlauch, insbesondere ein unbeschichteter Zelluloseh- 
ydrat-Schlauch der Beschichtungsstation zugefOhrt Aus es 
den Ringdusen 45 wird die Beschichtungsmasse, bei- 
spielsweise flussige, noch nicht koagulierte Zellulose, die 
durch die Zuf uhrungskanale 26 zugefuhrt wird, auf den 
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